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Nosso objetivo com este trabalho e o de mostrar a ma 

neira mais viavel possfvel para a implantagao de uma indus_ 

tri a de c u r t u m e , com capacidade para produzir 12,5 tonaladas 

diarias de c o u r o / v a c u m , ''onde indicamos todas as perspecti -

vas favoraveis de m e r c a d o , compra de materia prima e prod£ 

tos q u T m i c o s , em f i m , todas as condigoes para que possa ser 

i m p l a n t a d a . Esperamos desta forma agradar a todos que por ven 

tura venha a tomar conhecimento deste e ao mesmo tempo con_ 

vence-los de que o mesmo tern plenas condigoes de implantagao. 



OBJECTIVE 

The scope of the present work is to point out the more 

viable way for the implantation of one Tannery Industry with 

12.5 ton/day capacity to tan l e a t h e r / b o v i n e , we have indicated 

all the favourable market p e r s p e c t i v e s , the raw materials 

and chemicals p u r c h a s e , as a w h o l e , all the conditions for 

implanting such industry. We hope to grant to all them who 

by chance comes to take notice of this project at the same 

time to persuade them that this is p o s s i b l e . 



• i • INTRODUQAO 

. 

0 Curtume sera localizado a Rua do Mangalo n° 1 1 1 8 . 

Alagoi nh a s - B a . 

2 
Area disponTvel 20.000 m . 

- 2 -
Tera uma area coberta de 5.000 m e uma area de 320 

m para tratamento de aguas r e s i d u a i s . 

A industria trabalhara com peles bovinas e esta capa_ 

citada para produzir 500 couros por dia. Sendo 200 em w e t -

b l u e , 150 semi-acabados e. 150 a c a b a d o s . A producao da ras_ 

pa sera serai-acabada para l u v a s . 

0 sistema de trabalho obrigatorio sera: 8 h o r a s / d i a , 

24 di as/mis e 240 d i a s / a n o . • 

Oferece 141 empregos di r e t o s , sendo 100 operarios e 

41 fun ci on ari os p r e s t a n d o servigos aos demais dep art amen tos 

de auxTlio a p r o d u c a o . 



MEMORIAL DESCRITIVO 

/ 

; 

Projeto de uma Industria de C u r t u m e . 

- E s p e c i f i c a c o e s 

1.0 - Den omi n agao Social 

Curtume Tavares S/A. 

2.0 - Tipo de Empresa 

Erapresa de Capital A b e r t o . 

3.0 - Direcao 

- Diretor Presidente 

" Adrainistrativo 

" Comerci al 

" Financei ro 

" Industrial 



4.0 - Razao Soci al 

Curtume Tavares S/A. 

4.1 - Area total construTda 

5.000 m 2 

4.2 - Area total do terreno 

20.000 m 2 

4.3 - Area total de t r a t a m e n t o residual 

320 m 2 

de Produtos 

Vaqueta napa anilina flor integral 

Vaqueta n a c o f l o r corrigida 

Raspas ao crorao natural (luvas) 

Couros em w e t - b l u e 

Couros semi-acabados 

5.0 - Tipos 

5.a -

5.b -

5.c -

5.d -

5.e -



6.0 - Producao por Produto 

400 meios em w e t - b l u e 

300 , " s e m i - a c a b a d o s 

300 " acabados 

980 raspas ao cromo natural 

7.0 - Podendo haver urn acrescimo de 

ros d i a , no projeto desta Emp 

guns espagos e maquinas proje 

(1uvas) 

produgao alem dos 500 cou_ 

resa foram deixados a2 

t a d o s . 
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0.1 - LOCALIZAQAO DA PLANTA 

1 .) - Mate rias P ri mas 

1.2 - Mercados 

1.3 - Di sponi bi li dade de Potencia.e CombustTvel 

1 .4 - Clima 

1.5 - Meios de T r a n s p o r t e 

1.6 - Disponibi1idade de Agua 

1.7 - Eliminagao de Efluentes e ResTduos 

1.8 - Disponibi1idade de mao-de-obra 

1.9 - C a r a c t e r T s t i c a de localizagao 

1.10- Protegao contra enchentes e i n c e n d i o s . 

1.1 - Materi as Primas. 

£ de fundamental importancia a fonte de mate ri as-p ri^ 

mas ( p e 1 e ) . 

0 rebanho b o v i n o n o r d e s t i n o vem crescendo quantitati_ 

vamente nos ultimos a n o s . 

Estao em destaque os rebanhos de bovinos e c a p r i n o s , 

sendo que em nosso curtume trabalharemos apenas com b o v i n o s . 

0s rebanhos nordestinos tern condigoes de suprir mais 

urn curtume na regiao sem afeta.r as outras industrias do mes_ 

mo ramo. — m 

0s produtos quTraicos empregados na fabricagao dos 

couros sao obtidos mediante contato direto com as industrias 

quTmicas ou por i n t e r m e d i o de representantes das m e s m a s . 
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1.2 - Mercado 

A industria sera localizada numa cidade proxima a 

grandes polos comerciais c o m o , Salvador e Feira de Santana , 

que possuem grandes e micro industrias de calcados e artigos 

derivados de c o u r o . 

As industrias de calcadosbrasileiras representam urn 

numero bem elevado na corpora de couros da industria de curtume do 

B r a s i 1 . 

Atualmente os paTses Europeus tern procurado importar 

couros do Brasi 1. Portanto se e p r o d u z i d o urn artigo de boa 

qualidade nao existe i n c o n v e n i e n t e para o m e r c a d o . 

1.3 - Disponibilidade de Potencia e CombustTvel 

/ Tera disponibi1idade de Energia Eletrica e urn gera -

dor proprio caso haja falta de energia e l e t r i c a . 

Sendo o vapor indispensave1 numa industria de curtu­

m e , serao usados duas c a l d e i r a s , uma movida a lenha por ser 

ura combustTvel barato e de facil obtencao e outra a oleo , 

para ser usada apenas quando a caldeira movida a lenha se 

encontrar impossibi1itada para seu f u n c i o n a m e n t o . 
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1.4 - CIima 

A cidade de Alagoinhas , esta localizada no Estado da 

B a h i a , regiao Nordeste do R r a s i l . Possui um clima favoravel 

com uma t e m p e r a t u r a de 2 2 9 C . [ m e d i a ] , 

1.5 - Mei os de Transporte 

A materia prima vi ra de matadouros proximos ao curtjj 

m e , de cidade's viz.inhas e de outras c i d a d e s . 

Serao transportados m a t e r i a s - p r i m a s por rodovia e 

produtos acabados por r o d o v i a , via marTtima e aerea. 

Tera como transportes i n t e r n o , duas e m p i 1 h a d e i r a s , 

cayaletes moveis e m e s a s m o v e i s . 

1.6 - Disponibi1idade de flgua 

Alagoinhas tern o seu abas te ci men t o de agua sob a res_ 

ponsabi1idade do Sistema de A b a s t e c i m e n t o de Agua e Esgoto 

( S A A E ) . 

Alem do ab-as te ci men t o de agua pela SAAE o curtume 

contara proximo dele com um rio de agua perene que passara 

por tras da industria e sua agua podera ser utilizada na in­

dustria atraves de um sistema de~Uobe amen to . 

Havera na Industria uma caixa d'agua com capacidade 

suficiente para suprir a p r o d u c a o , A agua sera bombeada pa 

ra a rr.esma e distribuida para todos os setores do c u r t u m e . 
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1.7 - Eliminagao de Efluentes e ResTduos 

A poluigao do meio ambie.nte tor nou-se assunto de in_ 

teresse publico em todas as partes do m u n d o . Nao apenas os 

paTses desenvolvidos vem sendo afetados pelos problemas am 

b i e n t a i s ; tambem as nagoes em desenvolvimen to comegam a so 

frer os graves impactos da p o l u i c a o . 

Os curtumes estao ligados ao meio ambiente em todas 

as areas possTvei s , aguas residual's, efluentes e gases com 

fortes odores por isso costumam-se localizar na periferia das 

cidades e a'beira de um ri o com agua p e r e n e . 

A poluigao originada das industrias de curtume do Bra 

sil tern causado serias polemicas por parte dos e c o l o g i s t a s . 

Afim de e v i t a r serios problemas para a Industria sera . 

feito um controle de p o l u i g a o . (exposto no Ttem II da p a g . : ; 

do presente t r a b a l h o ) . 

- Como avaliar o problema da p o l u i g a o ; 

Investigagao no interior do curtume: 

- diminuigao do volume de agua 

" da poluigao organica 

- separagao c^s of 1 uentes .to^icos. 

I n v e s t i g a g a o fora do curtume: 

- meio receptor das aguas utilizadas 

- terreno para implantagao de e s t a g a o de tratamento , 

deposito de l o d o . 

- possibi1idade de depuragao mista 
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As aguas dos efluentes depois de tratadas serao desa 

guadas sem risco de p o l u i c a o , no rio que passa proximo a 

industri a. 

1.8 - Disponibi1idade de m a o - d e - o b r a 

Sendo Alagoin-has uma ci dade que ja conta com outras 

industrias de c u r t u m e , a m a o - d e - o b r a especializad a para uma 

industria coreira se e n c o n t r a com f a c i l i d a d e . 

Tecnologos em Couros e Tanantes poderao ser contrata 

dos sem d i f i c u l d a d e , a industria estara disponfvel a estagia-

rios deste porte que poderao atraves dos seus estudos e pes_ 

quisas melhor'ar sempre a qualidade dos couros e seus 

d e r i v a d o s , como tambem descobrir meios de reduzir os custos 

dos raesmos e m e l h o r a r o controle da poluicao a m b i e n t a l . 

1.9 - CaracterTsticas de Localizacao 

A escolha foi feita devido ao otimo mercado consumi-

dor com perspectivas de vendas bastante favoraveis e boas 

possibiTidades de l u c r o s , podendo ser consideradas outras 

vantagens como: 

- CombustTvel com facili"da~de 

- M a o - d e - o b r a q u a l i f i c a d a 

- Clima favoravel 

- Facilidade de compras de produtos quTmicos 

- Disponibi1idade de agua 

- Faci 1 aquisicao de materi as p r i m a s . 
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A industria sera construfda num local piano de livre 

a c e s s o , em um terreno sem riscos de alagamentos e com boa 

i n f r a - e s t r u t u r a . A rede de eletricidade passara bem proximo 

a I n d u s t r i a . 

1.10 - Protecao contra enchentes e incendios 

0 local onde sera construfda a Industria tera um nT 

vel favoravel ao fluxo de a g u a s . Sua'i nf ra-estrutura deixara 

a Industria sem problemas com e n c h e n t e s . 

A propria localizacao do terreno por se tratar de um 

planalto favorece a i m p l a n t a g a o da I n d u s t r i a . 

A Empresa sera e q u i p a d a com sistema contra incendio _a 

traves de extintores e h i d r a n t e s . 

As instalagoes hidrau1icas prediais contra incendios 

estario de acordo com as exigencias da Norma Brasileira NB -

24/58 da A s s o c i a g a o Brasileira de Normas Tecnicas ( A B N T ) . 

Os extintores utilizados terao sua adequabi li dade con_ 

forme o tipo de m a t e r i a i s e produtos quTmicos i n f l a m a v e i s . 

Os e-xtintores devem ficar situados em locais visTveis, 

protegidos contra golpes e onde haja menor probabi1idade do 

fogo b.loquear o a c e s s o . Nao devem ser instalados em paredes de 

e s c a d a s . Sua parte superior nao ITeve ficar a mais de 1,80m do 

p i s o. 

Di s tri b.ui gao dos extintores nos diversos setores da 

Industria [Item 15:0 da p a g . 43 ) . • 



1 c 

2.0 - Dimensoes do Projeto 

Capacidade para trabalhar 500 couros por d i a , pesando 

era media 25 kg sendo 240 dias uteis ao a n o . 

2.1 - Calculo da quantidade de couro a trabalhar 

500. couros/di a x 240 

500 courosydi a :x 2 5 k g / c o u r o 

240 diasjano x 1 2.500 kgjdia 

3.000.000- kg/ano x 1 .5 p 2 

. " 4.500.000 p2/ano r 10.82 

2.2.- A p r o v e i t a m e n t o da superfTcie coberta ( S C ) : 

9.00 - £ i -

m2sc 

= 120.000 couros/ 

ano 

= 12.500 kg/dia 

3.000.000 kg/ano 

= 4.500.000 p 2 / a n o 

= 415.896 m 2 / a n o 

m 2 S C = i ^ 0 0 ' 0 0 0 = 5.000 m2SG 

900 

2.3 - Distrf 6-iii cao da superfTcie coberta: 

m2sc 

Fabricagao (_68%) 3.400 

Deposi to ,cl assi f i caga-o-^expedi gao (14%) 700 

Of i ci nas ,1 aboratori os , banheiros e ves_ 

tuarios (8%) 400 

Servigos gerais (10%) 500 

5.000 
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2.3.1 - Distribuigao do S e t o r d e Fabricagao: 

Segoes P e r c e n t a g e s (%) m SC 

Caleiro 25 850 

Curtimento 9 306 

Recurtimento 19 646 

Secagem 21 714 

Acabamento 26 884 

3.400 

2.4 - Fator de Potencia (HPIJ: 

Adotou-se 420 m 2 / H P I 

^IL^-JIL = 9 9 0 H P I 

420 m 2 
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2.4.1 - Distribuigao dos HPI por setor: 

Se gHo % HPI 

Caleiro 24 237 ,6 

Curtimento 14 138,6 

Recurtimento 277 ,2 

Se cagem 20 198 

A c a b a m e n t o 14 138,6 

Total 100 990 

2.5 - Rendimento dos Fuloes 

m 2 

1,50 - m 

1 i trG S/fu1oes 

2 

f u l o e s . 

litros/fuloes = —4 1 5 . 8 9 6 m' = 2 7 7 ,264 litros de 

1.500 r/ 

2.6 - Relagoes de litros de agua 

2 litros de aguaydia x litros de fuloes x di as 

2 x 277 ,264 x 240 = 1 33 ,087 1 / a n o . 
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2.7 - Kendimento das caideiras 

Adotou-se 800 couros7m caldeira 

couro/ano _ 120.000 l c n 2 . 
= 150 m caldeira 

2 2 
m caldeira 800 couros7m caldeira 

2 
2.7.1 - Adota-se uma caldeira com 90 m de c a l e f a c a o . 

couros7ano 120.000 , 0 0 0 • - 2 , . . _ = ^ 1.333 courosym caldeira 

m 2 calefacao 90 

2.8 - Di sponi bi 1 i d ade de energia 

HPI . 3 Kwh u 990 s 3 3 0 R w h 

kwh • 3 

2.9 - Rendimento dos compressores 

m 2 y a n o = ! L L i 8 9 6 j l l i ^ . 68,7 HP comp 

HP dos compressores 6.050 

0BS: (faixa m a x . ( 6 0 5 0 ) , media ( 5 7 0 0 ) , m T n . ( 4 3 0 0 ) ) = fatores 

de HP dos c o m p r e s s o r e s . 

2.10 - T r a n s f o r m a c a o de maquinas 

m 2 415.896 m 1 8 0 > 8 2 4 k g . m a q . 

kg jnaq . 2,3 ra ykg maq . 
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k g j n a q ^ l ^ S Z ^ ^ J R ^ z 65 m a q . de f a b . 

niaq, 2.800 

O b s . Usou-se o valor 2.800 por se tratar de couros g r a n d e s . 

03 - Produgao 

3.1 - Produtividade operaria e Produtividade por homem 

o c u p a d o . 

_PL= J.500.Q0Q P2 A 225.00Q horas/homem 

h-h 20 

O b s . (17 - 20) = media h - h . 

3.2 - Deste total 25% corresponde ao pessoal nao opera 

r i o c omo: 

D i r e t o r e s , tecnicos e admi ni s tradores . 

3.3 - Divisao horas - homens 

Pessoal operario - 75% = 168.750 horas/operari o 

Pessoal n a o / o p e r a r i o s - 25% = 56.250 horas/horaera 



I 5 

3.4 - A d o t a n d o - s e um valor de 1.600 h o r a s y a n o , obtem-se 

h - h 

1.600 

225.000 

. 1 .600 

- 141 pessoas 

3.5 - Contando as horas extraordinari as e tendo-se a quan_ 

tidade de operarios assegura-se um r e n d i m e n t o de 1700 horas J 

ano: 

vPe s sjoal_operario j h o). m 168.750 

1700 ... 1700 

h - HOrae 

3.6 - D i s t r i b u T d a s em: 

- 100 operari os 

41 fun ci on ari os 

100 

3.7 - Quantidade de c o u r o / o p e r a r i o / a n o 

c o u r o s / a n o _ a 120.000 =. 1 2 0 0 c o u r o s y o p e r . 7 a n o 

operario 100 

3.8 - R e n d i m e n t o operario unitario 

kg couro/ano = 3.000., 000 = 30JD00_k_g couro 

operario 100 operari o/ano 
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04-- Consumo de e l e t r i c i d a d e 

Sabendo que foi p r o j e t a d o no curtume 990 HPI de maqui_ 

nas de fabricacao calcularemos os kwh/ano t e o r i c o . 

990 x 0,736 x kw/HP x 8h x 24 dias7mes x 12 m e s e s 7 a n o = 

- kwh/ano 

= 1.678.786,56 kwh/ano 

• 

- Obtendo-se os kwh t e o r i c o s , toraa-se 60% para calcular os 

. kwh efeti v o s . 

kwh teori cos/ano x 60 = 1.678. 876±56 x 60 a 

100 

- 1.007.271,9 kwh7m^ e f e t i v o s . 

kwh efetivos V.00 7 .271_,9. kwh efetivos 

m2 415.896 ra2 

05 - Consumo de combustTvel 

5.1 - kg combustTvel _ 

m 2 caldeira 

100 

= 2,42 kwh7m couros 
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kg combustTvel _ 6.600 kg combustTvel 

? 2 
ID cal dei ra ra cal dei ra 

6:600 kg c o m b . x g Q m 2 c a l d e i r a m 5 9 4 .000 kg c o m b . 

, m ca1dei ra 

594.000 kg c o m b . ~ * = l j 4 3 k g c o m b . / m 2 co iro/ano 

415.896 m couroVano 
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06 - Consumo de produtos quTmicos 

6.1 - kg x 10 kg PQ 

couro 

v. 

(.10) fator de c o n v e r s a o 

120.000 x 10 kg PQ/couro * 1.200.000 kg PQ/ano 

6.2 - Estes produtos quimicos serao assim di s tri bui dos 

6.2.1 - Produtos quTmicos de r i b e i r a 

Produtos quTmicos de curtimento 

1.200.000 
= 800.000 kg P Q . C . y a n o 

1 ,5 

Produtos quTmicos de acabamento 

K 200 J300_ m 4 0 < 0 0 0 k g P Q . A . / a n o 

30.0 

07 - Areas construTdas 

? 

- A area coberta da Empresa sera de 5.000 m 

- Tera uma altura de 7 1/2 m . 

- Sera coberta por tclhas de fibras de amianto 

- Pi s o de ci ment o 
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- A i l u m i n a g a o artificial sera corn lampada fluorescen 

te: 

! 
V. 

7.1 - Barraca 

Area = 210 m 2 

Os couros depois de pesados e classificados por ta 

manho e pe$o serao armazenados na barraca que ficara localiza-

da junto ao setor de Reraolho, depi l a c a o - c a l e i r o a um nTyel mais 

alto que as demais segoes da i n d u s t r i a . 

Os couros serao pesados ao c h e g a r , para esta pesa_ 

gem uti1izar-se-a uma balanga que pesara caminhao com couro de_ 

pois caminhao t/azio para se e s t a b e l e c e r a d i f e r e n g a . 

Tera uma balanga movel com capacidade para pesar 

ate 5.000 kg que sera u t i l i z a d a na pesagem para a classifica-

gao das peles . 

Depois da clas s i f i c a g a o os couros serao empilhados 

sobre estrados de m a d e i r a . 

A classificagao por peso sera da seguinte raaneira: 

Extra-leyes menos de 18 kg 

Leves de 18 " a 22 kg 

Medio de 22 " a 26._kg 

Pesados de 26 " a 32 kg 

Extra pesados de 32 " a 36 kg 



20 

Cada pi 1 ha de couro ocupara 3 -X 3m compostos de mais 

ou menos 50 couros que pesara m a i s ou menos 1.250 kg levaji 

do em consideragao que os couros pesam em media 25 k g . 

Serao estocados em nosso curtume 300 .000 kg de co_u 

ros equivalentes a 12.000 couros que serao trabalhados no es_ 

paco de 24 d i a s . 

Para r a n t e r a produgao serao recebidos diariamente 

500 c o u r o s . 

7.2 - R e m o l h o , d e p i l a g a o e caleiro 

7.2.1 - Remolho • 

Antes do r e m o l h o as peles serao aparadas e corta 

das ao meio para melhor e x e c u c a o dos trabalhos por parte dos 

o p e r a r i o s . 

As patas e outros restos de aparas serao vendi --

d o s . 

As peles podem chegar ao curtume em varios esta-

gios de d e s i d r a t a g a o , i s t o , deyido aos processos de conser-

yagao que n o r m a l m e n t e sao fei to por u t i l i z a g a o de sal ou por se_ 

cagem. 

Com a finalidade de reidratar as p e l e s , ou -me 

I h o r , repor no raenor espago de tempo possTvel a quantidade de 

agua que as mesmas perderam com a c o n s e r y a g a o , efetua-se o 

processo de r e m o l h o . 

A mai or importancia do remolho e que a agua fun_ 

c i o n a , em todas as operagoes p o s t e r i o r e s , como v e T c u l o , levari 

do os diferentes produtos quTmicos que estao em solugao a 

entrarem em contato com as f i b r a s , p ossi b i 1 i tand o desta ma_ 
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neira a ocorrincia de r e a g o e s . 

0 tempo de remolho variara de acordo com o tipo de con_ 

s e r v a g a o . : 

7.2.2 - Depilagao e caleiro 

Estas operagoes tern como fungao principal re_ 

mover OS pelos e o sistema e p i d e r m i c o , bem como preparar a s 

peles para as operagoes p o s t e r i o r e s . 

Na d e p i l a g a o verifica-se a degradagao do sis_ 

-tenia e p i d e r m i c o e dos pelos por agio de agentes q u T m i c o s . 

As principais agoes que ocorrem no caleiro sao 

a abertura e o intumesciraento da estrutura fibrosa que condi -

ciona as peles a receber os processos e operagoes p o s t e r i o r e s . 

Sendo.o sistema c a l - s u l f e t o o mais comum e mais uti11-

zado para depilagao e caleiro adotaremos este em nossa indus -

t r i a . . 

Area - 850 m 

N9 de fuloes * 4 

Volume total de litros . - 17.400 

Medidas externas = 3.00 x 3.00 

R.P.H. 15 CV (potencia do Motor) = 4.0 

Carga uti1 = 4.2U0 kg 

0s fuloes ficarao localizados sob a plataforma onde co 

locaremos os produtos quTmicos ja p e s a d o s , estes produtos sao 

conduzidos a p l a t a f o r m a por m e i o de carrinhos manuais e langa-
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dos aos fuloes diretamente pela boca dos mesrnos. 

A Earraca estara ligada diretamente a secao de caleiro. 

A materia prima sair'a da Barraca para os fuloes por meio de 

mesas moveis com rod a s . 

Estara 1i gado a mesma area um almoxarifado de produtos 

quTmicos p a r a - r e m o l h o , depilagao e c a l e i r o . 

Ligados a Plataforma dos fuloes de c a l e i r o , e s t a r a o 

tanques de cimento com di mens~oes [3 ,0 x 2,5 x 1 ̂ SoTque serao 

utilizados para o remolho de peles secas e os couros transpor-

tados da barraca para e s t e s , atraves de janelas que ficarao lj3 

calizadas logo acima dos mesrnos. 

7.3 - Maquina de descarnar 

A Industria contara coi!n uma maquina de descarnar 

hidrau1ica-pneuraatica que trahalhara por tarefa ate atender 

a produgao d i a r i a . Tera uma produgao horaria de 170 m e i o s . 

Nesta operagao serao eliminados os materiais aderi_ 

dos ao carnal ( c a r n a g a ) . 

A carnaga saira diretamente da m a q u i n a , atraves de 

uma canaleta s u b t e r r a n e a . Para o tanque de extragao de sebo c/ 

diTnensoes [4 x 2,5 x 1 ,5Wdepoi s de e a t r a T d o , o sebo sera depo-

sitado em tambores apropriados para que seja v e n d i d o . 

Os couros descarnados irao para mesas moveis para 

serem a p a r a d o s . 

A m a q u i n a de descarnar apresenta cilindro r e v e s t i -

do de b.orracha sobre o qua! e disposta a p e l e , durante a exe 



cugao da o p e r a g a o . Quando em a g a o , o referido cilindro e 

nado de modo a se aproximar do cilindro com as laminas de 

te (Laminas e 1 i coi dai s ) ,e que p.elo m o v i m e n t o de rotacao 

tua o d e s c a r n e . 

7.4 - Maquina de dividir 

Teremos uma m a q u i n a de dividir com capacidade para 

atingir 170 m e i o s / h o r a . Tera uma cl assi fi cagao antes da d i v i_ 

s a o , esta c l a s s i f i c a g a o sera de acordo com o artigo que se de 

seja produzir sendo considerada a espessura de cada a r t i g o . 

8 - Curtimento 

= 306 m 2 

= 06 carga = 2500 kg 

= 3.00 x 2.00 RPM = 5 - 1 0 

de li-

= 1 1 .000 CV = 1 5 

Contaremos com seis fuloes que atenderao muito bem a 

nossa p r o d u g a o . 0s couros serao l a v a d o s , descalcinados , pique-

1 ados e curti d o s . 

Area 

N9 de fuloes 

Dimensoes 

Volume total 

tros 
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8.1 - Desca1cinacao 

f 
• i 

A finalidade da de s c a l c i n a c a o e a de eliminar a cal 

do couro em tripa atraves- de uma neutral i zacao efetuada fre 

quentemente com o auxTlio de sais acidos e sais amoniacaiS. 

d o s . 
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8.2 - Purga 

0 processo de purga visa principalmente a limpeza 

dos folfculos e lisura da f l o r . 

Na purga os couros passarao por um tratamento en 

z i m a t i c o , onde normalmente sao utilizadas enzimas p r o t e o l T t i -

c a s . 

8.3 - PTquel 

As peles desencaladas e purgadas sao tratadas com 

solugoes salino-aci das que ocasionam uma mudanga de pH nas fi_ 

bras colagenas preparando-as para uma faci1 penetragao dos 

agentes c u r t e n t e s , 

Q sal e empreagdo no p r o c e s s o , com a f i n a l i d a d e d e 

controlar o grau de i n t u m e s c i m e n t o . 

8.4 - Curtimento 

0 curtimento transforma as peles em material im 

putressTveis livres do ataque b a c t e r i o l o g i c o , transforma as 

fibras colagenas em material e s t a v e l . Para isto sao utiliza-

dos sais de cromo com aproximadamente 25% de oxi do de cromo 

trivalente (substancia c u r t e n t e ) . 

Apbs cu*tidos os couros ficarao no banho ate . o 

di a seguinte quando serao cavaletados para permanecerem em 

r e p o u s o por 24 h o r a s , completando as reagoes do complexo de 
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cromo. 

175 couros (350 meios) serao transportados em w e t - b l u e 

para o setor de armazenamen t o , onde serao p e s a d o s , estocados e 

vendi d o s . 

Apos a d i v i s a O j O s couros serao pesados e conduzidos por 

uma e m p i l h a d e i r a ate a plataforma. dos fuloes de c u r t i m e n t o . Os 

produtos ja pesados tambem serao conduzidos a p l a t a f o r m a e 

lancados aos fuloes diretamente pela boca ou pela caixa onde 

serao di luTdos e langados pelo ei.xo l a t e r a l . 

Contaremos em media c o m , 7 kg por m e i o couro tripa 

flor e 3kg por m e i o couro tripa r a s p a . A p r o x i m a d a m e n t e 3kg se_ 

rao de aparas p r o v e n i e n t e s das raspas que serao vendidos as 

fa b r i e as de cola. 

8.5 r E q u i n a de e s t i r a r e e n x u g a r 

- Quanti dade de maquina 

- Rendimento de trabalho 

- Tempo de trabalho 

Apos completado o curtimento os couros serao t r a n s p o r t ^ 

dos ate a m a q u i n a de enxugar/es t-ir-ar onde sera ti rado o exces^ 

so de agua dos couros e s t i r a n d o - o s ao mesmo tempo para que 

seja efetuada a operacao de r e b a i x a m e n t o . 

= 1 

170 meios/h 

= 8 h/dia 
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Teremos uma m q a u i n a com capacidade para atender bem a 

producao d i a r i a . 

I 

8.6 - M a q u i n a de rebaixar 

- Quantidade de m a q u i n a s 

- Horas/dia de trabalho 

Apos passar pela maquina de e s t i r a r - e n x u g a r os 

couros ficarao em repouso por aproximadaraente oito horas para 

que as fibras se n o r m a l i z e m e nao sofrara alteragoes ao serem 

r e b a i x a d a s . Em seguida el as serao transportadas para a maqui_-

na de r e b a i x a r . A e s p e s s u r a era que os couros i rao ficar vai 

depender do artigo que se queira p r o d u z i r . As maquinas serao 

reguladas de acordo com o que se deseja f a b r i c a r . As raspas se_ 

rao rebarxadas para que haja i g u a l i z a g a o na e s p e s s u r a . Nesta 

operacao os couros serao classificados por a r t i g o . 

As maquinas ficarao localizadas a 2m de distan-

ci a da parede para que seja possTvel a retirada do p 6 ; que se_ 

ra r e c o l h i d o e v e n d i d o . 

= 2 

= 8h 



28 

8.7 - Re curti mento 

2 
Area « 646 m 

N9 de,fuloes = 6 

Dimensoes = 2,60 x 1 ,7u 

Volume total de litros » 6.200 

Carga "="2.400 

R.P.M. . • ... = 12 

C.V. = 1 5 

Apos rebaixados os couros serao transport ados para que 

;sejam pesados numa balanga fixa que ficara localizada bem 

proxima aos fuloes de recurtimento em seguida serao conduzidos 

por uma empilhadeira ate a p l a t a f o r m a dos fuloes de re c u r t i m e n t o . 

Considerando-se 3 kg por meio couro para n a p a , 1 kg 

por meio couro para r a s p a s , 5 kg por m e i o couro para vaquetas 

em s e m i - a c a b a d o s . 

Teremos- uma di s tri b-ui gao dos fuloes da seguinte maneir 

ra: 

2 fulao para vaqueta napa flor integral 

1 " " " naco " corrigida 

2 M " " sfemi-acabados 

1 11 " " rasp-as- ao c o u r o . 

Serao feitos os proeessos de neutrali z a g H o , recurti -

m e n t o , tingimento e e n g r a x e . So os couros'destinados a napa 



29 

a n i l i n a , serao t i n g i d o s . Tera um controle de pH no decorrer 

dos p r o c e s s o s , como tambem um controle de t e m p e r a t u r a , volume 

d o s - b a n h o s , estes controles sao necessarios para que possaraos 

ter mais seguranga quanto a qu alidade do p r o d u t o . 

Os produtos quTmicos serao utilizados de acordo com o 

tipo de material que se deseja f ab ri car -poi s sao nestas etapas 

do p r o c e s s a m e n t o dos couros que se obtem certas caracterTsti cas 

c o m o . t o q u e , m a c i e z , e 1 as ti ci dade-, e n c h i m e n t o . 

Cada fulao trab.alh.ara com uma partida diaria que aten-

dera bem a producao considerando a capacidade dos mesrnos. 

8.8 - Maquina de e s t i r a r 

Depois de recurtidos os couros serao levados ate 

a maquina de e s t i r a r ' p a r a que sejam estirados e d e s a g u a d o s . 

Contaremos com uma maquina com capacidade para 

produzir 130 m e i o s / h o r a que atendera em oito horas diarias a 

p r o d u g a o . 

Serao estirados apenas os couros destinados a 

v a q u e t a s , as raspas por sua vez seguirao diretamente para o se_ 

cothe rm. 

9̂ - Secagem 

Area 

N9 de maquinas 

- 6 placas de secotherm 

- 3 mesas de vacuo simples 

- 1 tune! de secagem 

- 2 toggli ng 

= 714 m 2 

http://trab.alh.ara
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0s couros des ti n ados a n a p a , naco e os s e m i - a c a b a d o s b e 

rao secados nas mesas de v a c u o , com temperatura de 709C a 909C 

A media de secagem sera de 2 m i n u t e s para cada raeio, 30 m e i o s / 

h o r a . As rasp as serao secados no s e c o t h e r m , com temperatura de 

509C - 7 0 9 C ; secando em media 20 raspasyhora.• 

As napas serao secados 1 m i n u t o no vacuo e o restante da 

secagem se dar ao ar livre (ao n a t u r a l ) , as vaquetas naco e 

os semi^acabados irao para o tunel de s e c a g e m , com t e m p e r a t u ­

ra de 359 - 459 e 5 0 9 C . 

Todos os couros com e x c e g a o das raspas serao recondi - ( 

cionados atraves de p u l v e r i z a c a o com p i s t o l a . Os couros deve_ 

rao adquirir cerca de 30 a 34% -de umidade atingindo o equvlT -

b r i o , p e r m a n e c e n d o em uma sala de recondi ci onamento ate que se_ 

ja uniformizada a u m i d a d e . 

. / 

; 9.1 - Teremos 2 togglings com 20 gaVetas 

- tempo de secagem = 3 0 minutos 

- t e m p e r a t u r a - 30 a 409C 

Poderao ser grampeados em cada toggling 80 meios 

em uma h o r a , p o r t a n t o em oito horas teremos tempo suficiente pa 

ra atender a producao e ainda cuidar dos fuloes de b a t e r . 



10 - Paleci onamento 

As papas requerem urn araaci anient o mai s rigoroso nas 

partes da barriga e c a b e c a . sera e x e c u t a d o por j a c a r e , depois 

seguirao para a molissa a fim de c o m p l e t a r o a m a c i a m e n t o . Os 

outros couros serao araaci ados diretamente na m o l i s s a . Se hou_ 

ver necessidade sera utilizado o jacare em outros couros que 

nao sejam n a p a s . 

Contaremos com tres fuloes de b a t e r . 

2 para bater raspas com dimensoes de 2,5 x 1,5 m . 

1 para bater napas c o m - d i m e n s o e s de 2,0 x 1,0 m. 

A partir deste estagio do processaraento dos couros , 

apenas 130. ([260 mei os) 'seguirao para o a c a b a m e n t o , visto que 

os semi-acabados irao diretamente para a e_xpedigao a fim de 

serem medidos» estocados e v e n d i d o s . 

11 - A c a b a m e n t o 

Area « 884 m 2 

11.1 - Lio^adei ra 

0s couros destinados a yaqueta naco serao lixa -

dos do lado da f l o r , lixa-se primeiramente os flancos e cabeca 

na m a q u i n a peauena e.em s e g u i d a , na maquina f u l m i n o s a , o lado 

da fl.or e o c a r n a l . As vaquetas destinadas a napa serao 1 i x a_ 

das apenas no lado do carnal sendo o lixamento rigorosamente 
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c o n t r o l a d o . 

Sendo a producao pequena o tempo sera suficiente para 

que seja e x e c u t a d a toda a operacao de l i x a m e n t o . 

i .' 

11.2 - Contaremos. com uma m a a u i n a desempoadeira com ca-

paci'dade para desempoar 150 mei o s / h o r a 2 Os couros serao desem 

poados depois de l i x a d o s . 

11.3 - Acab.amento y 

0 acabamento consiste em depositar substancias 

formadoras de fi Ime sobre o c o u r o . E$te tern por finalidade dei_ 

xa-los de acordo com os requisitos da moda (cor, brilho e est_e 

t i c a ) . 

0 acabamento possui tres camadas d e s t i n t a s , fundo 5 

cobfertura, l u s t r o . Estas camadas darao ao couro as caracterTs-

ti cas desej adas . 

0 acabamento deve te.r b.oa aderencia ao couro e 

f lexib.i 1 i dade p e r m a n e n t e , a c o m p a n h a n d o a elasticidade do produ 

t o . Alem de elastico o acabamento deve ter uma dureza necessa -

ri a para resistir a a b r a s i o . 

Consegue-se tambem com o acabamento elirainar de_ 

feitos naturais da f 1 or de c o n s e r v a c a o . 

Gsi produtos neste prjoxesso vao depender era parte 

do tipo de artigo que foi p r o c e s s a d p . 

Serao acabados. .130 couros (,260 meios) onde 130 

meios serao destinados a napa flor integral e 130 meios a va 

queta naco flor corrigida: 
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11.4 - Contaremos com uma mesa de acabamento acoplada a urn tune! 

de secagem com 25 metros de c o m p r i m e n t o . Teremos uma producao 

de 65 m e i o s / h o r a . 

A aplixacao da camada de fundo sera efetuada por escovas 

ou p l u s h . E$ta primeira camada do acabamento sera para os 130 

meios de vaqueta naco que em quatro horas sera atendida toda 

a p r o d u g a o . 

As vaquetas dest.inadas .a napa flor integral receberao a 

camada de fundo na maquina de p i s t o l a r e l e t r o n i c a . 

11.5 - Pren sa s 

Os couros para naco apos receberem as camadas de fujn 

do na mesa de acabamento m a n u a l , serao prensados com chapa es^ 

tampada a 709C e 200 a t m , em seguida irao para a maquina de 

pistolar eletronica a fim de receberem a camada de cobertura e 

o top f i n a l . Apos cada camada serao prensados com chapa lisa 

a 809C e 100 atm. 

As vaquetas destinadas as napas flor integral serao 

prensados na chapa a 809C e 100 a t m , apos receberem a camada 

de fundo voltarao entao a maquina de pistolar eletronica para 

receberem as camadas de cobertura e top f i n a l . 

Teremos duas p r e n s a s , as quais nos darao condigoes para 

atender muito bem a produgao d i a r i a . 



34 

11.6 - Maquina de p i s t o l a r e l e t r o n i c a 

Distribuicao dos couros 

• Vaqueta naco = 2 x cobertura 
1 x top final 

Vaqueta napa flor integral = 1 x fundo 

2 x cobertura 

1 x top final 

Teremos 260 m e i o s couro a serem p i s t o l a d o s , a m_a 

quina tern capacidade para produzir 360 meios h o r a , entao em 

2 horas e meia teremos a conclusao de todo o t r a b a l h o . 

11.7 - Cabine com pistol a manual 

Nesta cabine serao feitos os acertos de cores (ex 

periencia) tambem atendera pequena p r o d u g a o . 

1 1 . 8 - Expedi gao 

Teremos uma maquina de m e d i r eletroni ca.Depoi s da 

medigao os couros serao embalados e estocados para serem vendi_ 

d o s . —*• 
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I - SETORES DIVERSOS 

1.0 - A l m o x a r i f a d o de calei.ro 

Area = 110,4 m 2 

Nesta area serao armazenados todos os produtos quTmicos 

de R e m o l h o , depilacab e c a l e i r o . 

1.1 - A l m o x a r i f a d o geral 

Havera urn a l m o x a r i f a d o onde serao armazenados todos os 

produtos de curtimento como tambem tudo aquilo que comportar 

mai or vol ume . 

1.2 - A l m o x a r i f a d o de r e c u r t i m e n t o 

Area = 116,4 ra2 

Neste almoxarifado ficarao armazenados todos os produtos 

quTmicos que serao utilizados nas operacoes de n e u t r a l i z a c a o , 

r e c u r t i m e n t o , t i n g i m e n t o e e n g r a x e . 

http://calei.ro
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1.3 - A l m o x a r i f a d o de acabamento 

Todos os produtos quTmicos utilizados para o acabamento 

serao aT a r m a z e n a d o s . 

Havera tarabem uma sala onde pesados os produtos como 

tarabem servira para a p r e p a r a c a o das tintas de a c a b a m e n t o . 

1.4 - Laboratorio de analises quTmicas 

Area = 100,2 m 2 

Serao realizadas todas as analises e testes quTmicos 

normalmente efetuados no c o u r o . 

1.5 - Laboratorio de testes fTsicos 

Area = 100 m 2 

Serao realizados todos os testes f T s i c o s , tanto do se 

tor de curtimento como no de a c a b a m e n t o . 

1.6 - Sala da coraissao interna de p r e y e n g a o de acidentes 

Area = 24 , 89 m 2 

Este setor contara com urn presidente que sera auxi 

liado por inspetores de seguranca para orientar os operarios 

quanto as prevencoes de acidentes de t r a b a l h o . 
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1.6 - Sala de priraeiros socorros 

Area = 24 ,89 m 2 

Nesta sala serao prestados os primeiros socorros aos 

operarios que de alguma maneira venha. a aci den tar-se . Estara 

localizada proximo ao setor de p r o d u g a o . 

1.7 - Ufi ci n as 

A industria contara com duas oficinas de m a n u t e n g a o , 

as mesmas e s t a r a o equipadas necessari amente para seus desem 

penh os: 

- Mecani ca 

Area • = 82,5 m 2 

2 
Carpi n t a n a = 73,2 in 

1.8 - Caldeiras 

o 
Area = 80 m 

Contaremos com duas c a l d e i r a s , uma a lenha e outra 

a o l e o , elas e s t a r a o localizadas por tras da I n d u s t r i a . 

1.9 v - Compressores 

2 
Area = 20 m 

Nesta area serao instalados os compress o r e s . 
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1.10- (Banheiros e Vestiarios 

Area = 1 1 0 , 52 m 2 

Contaremos com urn conjunto de banheiros e vestiarios 

que ficarao localizados em urn dos lados do c u r t u m e . 

1.11 - Refei tori o 

Area = 130.5 m 2 

Nesta area alera do refeitorio estara a c o z i n h a . 0 re_ 

feitorio atendera: o p e r a r i o s , outros funcionarios e ciireto 

res da I n d u s t r i a . 

2.0 - Escritorios 

Area 

Neste setor est?o incluidos todas as salas para os tra 

balhos burocraticos da I n d u s t r i a . 

2.1 - Sala do tecnico de curtimento 

Nesta sala ficara o tecnico quTmico e n c a r r e g a d o pelo 

setor de curtimento daT ele controlara toda a produgao como 

tambem elaborara as forraulagoes para os processos de curtimen_ 

t o . 

C o u . d e p a r t a m e n t o p e s s o a l ) 

= 270 m 2 
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2.2 - Sala do tecnico de acabamento 

Esta sala estara a dispo$icao do tecnico quTmico res 

ponsavel pe'lo setor de a c a b a m e n t o , daT ele controlara a pro 

dugao deste setor como tambem podera elaborar as formulacoes 

para o acabamento dos c o u r o s . 

5.0- - B.alanca de r e c e b i m e n t o 

Esta balanca servira para ser pesados todos os cami -

nhoes com materia prima como tambem.com os produtos quTmicosv 

que chegarem a I n d u s t r i a . 

6.0 - Sala de Controle da balanca de r e c e b i m e n t o 

Nesta sala h.av.era um responsavel por este setor, aT serao 

controladas todas as m e r c a d o r i a s que entrarem na I n d u s t r i a . 

7.0 - Gabinete o d o n t o l o g i c o 

Area = 30 m 2 

Contaremos com um odontologo que trabalhara 4 horas 

diarias para o atendimento dos funcionarios e seus dependen -

t e s . 

http://tambem.com
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8.0 - Gabi nete medi co 

Area = 20ra2 

Contaremos com um m e d i c o que \ estara em disponibi1idade 

para o atendimento dos funcionarios e dependentes durante qua 

tro horas por di a alem de um e n f e r m e i r o atendendo 8 horas di a 

ri as . 

9.0 - Comuni cagao 

Area = 15 ra2 

0 centro telefonico sera controlado por uma telefonis_ 

ta. 

10.0 - Estac'i onamento 

Area = 230 m 2 

Este estaci on amen to estara a di sponi bi 1 i dade dos au_ 

tomoveis dos d i r e t o r e s , funcionarios e pessoal v i s i t a n t e . 

11.0 - Guarita 

o 
Area = 15 ra 

Neste local sera controlada a entrada e saTda de to 

das as pessoas que passarem pela I n d u s t r i a . Este controle se_ 

ra efetuado pelo pessoal da v i g i l a n c i a . 
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1 2 . 0 - Ventilagao 

A localizacao e construgao do curtume favorecera a 

v e n t i 1 a g a o . : E x i s t i r a aberturas no telhado como t a m b e m , um nu 

mero s ufi ci^ente de j a n e l a s . 

Nos almoxarifados existira exaustores para evitar a 

contaminagao do amb)iente pela v o l a t i z a g a o de certos produtos 

quTmi c o s . 

Para a p u r i f i c a g a o do ar nos l a b o r a t o r i e s , teremos uma 

completa i n s t a l a g a o : venti1 ad ores , ar'condicion a d o s , e x a u s t o ­

res . 

Havera grandes exaustores em cada maquina do setor de 

acabamento para evitar a poluigao do ar. 

13.0 - A b a s t e c i m e n t o de agua 

0 curturae contari com uma caixa dagua com dimensoes 

3 

(16 x 10. x 4 <p. e capacidade para 640 m suficiente para su 

prir a p r o d u g a o . A agua sera bombeada para esta do s i s t e m a d e 

abasteciraento da cidade (SAAE) e distribuTda para todos os 

setores do c u r t u m e . 
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14.0 - Casa de forca 

Todo o e q u i p a m e n t o n e c e s s a r i o para conduzir eletrici 

dade para a, Industria sera instalado neste l o c a l , o qua! lo 

calizar-se-a por tras do c u r t u m e . 

15.0 - Distribuicao dos extintores de incendio nos diversos 

set ores da i n d u s t r i a . 

Tipos de extintores 

Se tor Espuma Po quTmi co c o 2 

Barraca 1 1 -
C a 1 e i r o - 2 -
Curti men to - 1 1 

Re curti ment o 1 1 2 

Secagem 1 2 • 2 

Lixadei ras 2 2 1 

A c a b a m e n t o 3 5 3 

Expedi cao 2 2 2 

Mecani ca 1 1 1 

Carpintari a 1 1 1 

Caldei ras 2 1 1 

Port ari a •»• 1 -
Escri tori os 2 2 1 
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16 jo - Observagoes 

deposito de aparas 

po das rebai xadei ras 

" " lixadeiras 

Guardas ch.apas das prensas 

Funcionarios responsaveis pela ma_ 

nutengao das m a q u i n a s . 

E Q U ^ P A M L N T O S 

*• • 

1.0 - Equipamentos de protegao individual 

Todas as maquinas e tubulagoes serao equipadas indif 

vidualmente de acordo com as e x i g e n c i a s , isto e , de acordo com 

as normas da A s s o c i a g a o Brasileira de Normas Tecnicas - A B N T . 

2.0 - A industria tera e q u i p a m e n t o s contra incindio (extinto­

res e h i d r a n t e s ) . 

Sera equipada com carrinhos m o v e i s , mesas m o v e i s , ba^ 

langas m o v e i s , paletes e c a v a l e t e s . 

Contara com 2 erapiIhadeiras de marca CLARK que atende 

rao todo o servigo de t r a n s p o s e que esvtiver ao seu a l c a n c e . 

- Havera uma area para 

_ H it i i n 

i i I I i i H 

y 

n n ii I I 

I I I I I I I I 



Maquina de descarnar hidraulica com pn-enmatico 

N9 de maquina = 1 

T'rabalho uti 1 » 1.800 mm 

Marca = LNKO 

Produgao horaria = 170 meios 

Peso iTqui do = 2.000 kg 

C o m p r i m e n t o = 1.950 mm 

Larqura = 4.290 ram 

P o t e n c i a i n s t a l a d a = 6.0,5 cv 

N9 de operarios ocupados = 4 

Maquina de di vi di r 

N9 de maquinas = 1 

Marca = ENK0 

T r a b a l h o uti 1 = 1 .290 mm 

Potencia instalada = 37,5 cv 

N9 de operarios ocupados = 4 

Comprimento = 2.000 mm 

Largura = 4.500 mm 



5.0 - Maquina de e n x u g a r e es.tirar combinada 

N.9 de maquinas 

Largura uti1 

Marca 

Produgao h orari a 

Potencia instalada 

Peso iTquido 

Largura 

Compri men to 

N9 de operarios ocupados 

= 1 

= 1.800 mm 

= ENKO 

- 170 meios 

= 20 cv 

= 4.600 kg 

= 1 .200 mm 

= 4.100 ram 

= 2 
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6.0 - Maquina de reb.ai.xar 

N9 de maquinas\ 

Marca 

Largura iiti 1 de corte 

Produgao horaria 

Potencia instalada 

N9 de operarios ocupados 

Dimensoes 

2 

ENKO 

450 mm 

170 m e i o s 

47 cv 

2 

1 . 700 x 1 .400 mm 

http://reb.ai.xar
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7.0 - Maquina de e-s.ti.rar 

N9 de m a q u i n a s 

Largura uti 1 

Marca 

Produgao i.h,orari a 

Potenci a i nstalada 

N9 de operarios ocupados 

Fun ci on amen to 

= 1 

2.20 0 mm 

ENKO 

100-130 meios 

7,5 cv 

2 

ar comprimido 

8.0 -• Secador a .vacuo 

N9 de maquinas. 

T e m p e r a t u r a 

Marca 

Produgao horaria 

Potlnci a instalada 

Largura 

Compri mento 

N9 de operarios ocupados 

= 3 

70 a 909C 

GUTTER 

45 mei os 

19 cv 

800 mm 

3.500 ram 

4 

http://e-s.ti.rar
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y.O - Secoth.er.rn 

N9 de maquinas = 6 

Marca = ENKO 

Produgao horaria = 200 meios 

Potencia instalada = 2 cv 

Dimensoes = 1.200 x 3.000 x 

200 mm 

N9 de operarios ocupados - 3 

10.0 - T u n e ! de secagem 

N9 de maquinas 

Marca 

Produgao horaria 

Trabalho uti1 

Forga motri z 

= 1 

= ENKO 

= 70 mei os 

• 1.800 ram 

= 1,5 cv - 4 polos = 

= total 7 cv 

yelocidade de passagem dos. venti 1 adores: 

- jnaxima : 162 m i n / m i n . 

- me di a = 1 0 8 mi n/mi n 

- minima = 5 h m i n / m i n . 

http://Secoth.er.rn


T e m p e r a t u r a interna ap.roximada « 609C 

Peso iTqui do = 3.400 kg 

Largura « 2 .450 m m 

"Altura • | • - 2.960 mm 

N9 de operarios ocupados = 2 

1 1 . 0 - Toggling " u n i v e r s a l " . 

N9 de maquinas 2 

Marca - ENKO 

N9 de gavetas = 40 

Forca motri z - 6 cy 

Producao horaria. • 160 meios 

Ventiladores « 4 

Consumo v a p o r saturado 

em 3 atm efetivas.7h - 175 kg 

Largura •= 3.380 mm 

Comprimento = 8.860 m m 

Altura - 3.750 ram 

Operarios ocupados * 4 
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12.0 - Maq'uina de amaci ar tipo jacare 

N9 de maquinas 

Marca 

Servi go uti1 

Produgao horaria 

Poten ci a instalada 

Boca 

= 1 

Peso lTquido 

Comprimento 

Operari os ocupados. 

ENKO 

780 mm 

40-45 mei os 

5 cv 

tipo palhetas ou 

ci li ndro de >borra 

cha. 

1 .250 kg 

3.800 mm 

1 

13.0 - Maquina de amaciar tipo molissa 

N9 de "maquinas 

Marca 

Produgao horaria 

Poten ci a i nstalada 

Largura 

Compri men to 

•N9 de operarios ocupados 

1 

ENKO 

170 mei os 

10 cv 

130 mm 

3.075 mm 

2 



14.0. -Lixadeiras 

51 

N9 de maquinas. 

M a r t a 

Largura uti 1 

Comprimento da .mesa 

Produgao horari a 

Forga motriz 

RPM do rolo da lixa 

Diametro externo do rolo de 

korrach.a 

Diametro e x t e r n o do cil-jndro 

da liaa 

Largura 

C o m p r i m e n t o 

Altura 

Pes o 1Tqui do 

Operarios ocupados 

- 2 

* ENKO 

= 600mm 

= 1 .200 mm 

= 100 mei os 

= 10 cv 

= 1.300 

= 170 mjm 

= 230 m7ra 

- 1 .400 mm 

= 2.600 mm 

= 1 .220 mm 

= 1 .400 kg 

= 2 

15.0. - Lixadeiras 

N° de maquinas 

Marca 

Largura uti 1 

Produgao horaria 

Poten ci a i nstalada 

Largura 

Compri men to 

Operarios ocupados 

2 

ENKO 

1.600 ram 

150 meios 

20 cv 

2.35 0 mm 

'3.300 mm 

2 
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16.0 - Maq'uina de desempoar 

N9 de m a q u i n a s 

Marca 

Producao horaria 

Potencia instalada 

Largura 

C o m p r i m e n t o 

Operarios ocupados 

. 17.0. - T u n e ! de secagem com cabine de 

N9 de maquinas 

Marca 

Produgao h orari a 

Potincia instalada 

Largura 

Comprimento 

Operarios ocupados 

= 2 

« SEIKO 

= 120 mei os 

= 10 cv 

- 2 .400 mm 

= 1 .500 mm 

i 
= 2 

pintura m a n u a l : 

« i 

•= ENKO 

= 70 mei os 

= 13 ,5 cv 

= 2.300 mm 

= 24.000 mm 

-= 3 



18.0 - Maquina de prensari 

N9 de maquinas 

• i 

Marca 

Potenci a instalada 

Produgao noraria 

Largura 

Corapri ment o 

Pessoal ocupado 

19.0 - Tunel de secagem com cab.ine 

N9 de maquina 

Marca 

Produgao h orari a 

Potencia instalada 

Largura 

Corapri raento 

Operarios ocupados 

= 2 (.1 chapa lisa 

(1 " e s t a m p a d a ) 

= HUMECA 

- 15 cv 

= 130 meios 

= 1 .500 m ra 

= 1 .000 mm 

= 4 

de pi stola eletroni ca: 

- 1 

= ENKO 

* 600 meios 

- 18,5 cv 

= 2 . 80 0. mm 

= 24.000 mm 

= 2 
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20.0 - Maquina de m e d i r e l e t r o n i c a 

N9 de maqui nas 

Marca 

Produgao h o r a r i a . 

Largura uti1 

Potencia instalada 

Diraen soes 

Display amplo de 3/4 polegada 

Pes o 

Operarios ocupados 

= 1 

= MLDPEL 

- 2.70 mei os 

= 1.430 mm 

= 5 cv 

= 2.000mm x 95Oram x 

x 1.400mm 

= 180 kg 

= 1 

21.0- - Compress ores 

N9 de compressores 

Poten ci a 

Dimensoes 

= 2 

- 15 hp 

= 750 x 1500 ram 
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II - TRATAMENT 0 DE AGUAS RESIDUAIS ' 

Area : 320 m 2 

Trabalharemos com 12,5 tone 1 adas/di a de c o u r o . 

12,5/dia x 70 m 3 / t = 875 ra3/dia. 

Nas canaletas receptoras dos banhos residuais existira 

um sistema de g r a d e a m e n t o para que sejam retiradas as partf-

culas grosseiras dos raesmos. Na saTda das aguas para os tan-

ques de t r a t a m e n t o havera um peneiraraento para que fiquem re_ 

tidas r?Gs mesnus partT-culas m e n o r e s . 

Nos resTduos iTquidos teremos materias secimentaveis( 16-rfo) e 

em s u s p e n s a o , que serao tratados da seguinte m a n e i r a : 

11.1 - D e s u T f u r a c a o 

Os banhos residuais do caleiro serao canaliza^ 

dos para um tanque de d e s u l f u r a g a o com capacidade para 150 

m onde serao tratados com sulfato de Manganes (MnSO^) a 

fira de eyitar a formacao do gas s u l f T d r i c o (H^S) formado 

quando da junc.ao dos banhos de caleiro e curtimento pela 

neutralizacao do pH (8,5 a 9 , 5 ) . 
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11 - 2 - H o m o g e i n i z a g a o 

Todos os banhos serao canalizados para um 

3 

tanque de h o m o g e i n i z a c a o com capaci da\d<B para 200 m onde 

sera regulada a vazao das aguas » havera po'rtanto uma acelera 

gao na m i s t u r a destes banhos para melh'or uniforraizar os deje_ 

t o s , como tambem eyitar t o d a - f e r m e n t a g a o anaerbbica sucetTvel 

de se d e s e n y o l v e r . A agitagao sera feita por um misturados c/ 

he 1i ce. 

J I I . 3 - Decantagao 

i Os banhos homogeinizados seguirao para um 

3 

outro tanque com capacidade para 200 ra onde se da a coagu-

lagao por agao do sulfato ferroso hepth ah i drat ado (JeS 0^. 7H 20), 

a f l o c u l a g a o por agio de JJTQ poli'eletroli to do tipo poliacri -

1 ami da; e por fira a d e c a n t a g a o . 

0 lodo decantado sera r e t i r a d o a cada 15 

dias e posto para secar em leito de secagem com 20 cm de prq 

fundidade , esta secagem ocorre por infiltr.agao e por evapora 

gao . Com este t r a t a m e n t o podereraos obter um lodo em que o 

teor de m a t e r i a seca e de 20 a 40% J 200 a 400 g / 1 ) . Daqui o 

lodo pode ser elirainado COJIIO d e s p e j o , incinerado ou usado co 

m o - a d u b. o. 

5 
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I I I . 4 - T r a t a m e n t o do sebo 

Area : 9.ra 

A carnaca saira da m a q u i n a de descarnar atraves de 

uma canaleta s u b t e r r a n e a , cai'ndo direto de'ntro de um . .tanque 

com diraensoes f4.0 x 2.5 x 1>5jno qual sera feita a extra cao do 

s e b o , que sera t r a t a d o e v e n d i d o para fabricas de s a b a o . 



FOKMULAQAO DE CURT I.MENTO 

Peles s a l g a d a s : 

Remolh o: 

300% H 2 0 

0,1% 

t e m p e r a t u r a ambiente 

tens oativo (nao ioni'co ou ionico) 

Dodeci h enzeno - sulfato sodico 

0 , 1 % B a c t e r i d d a , a 90% de pureza 

Rodar 6 horas 

E-scorrer 

Layar 

Depi 1 agao e caleiro: 

30 % - H^O temperatura ambiente 

2,5% - S u l f a t e de sodio (. 60 a 62% c o n c e n t r a c a o ) 

4,0% - Hidroxido de calcio (oxido de calcio - 6 8%) 

Rodar 40-' 

+ 10.0-% - H 2 0 temperatura ambiente 

Parar 10' 

+ 200% - H 2 0 temperatura ambiente 

Rodar 30.' 

Apos rodar 10'Vh- ate 18 hora-s 

pH - 11 ,5 ~12 ,5 

Lavar 

Descarnar 

D i v i d i r 
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D e s c a l c i n a g a o e Purga 

100.% - H 2 0 ; 30 °C 

1,0% - sulfato de amonia (.sal amoniacal 40. - 60%) 

1,0% - b i s s u l f i t o de sodio (sal acido 80--85%) 

Rodar 6 0 ' (corte incolor - indicador fetiolftaleTna - faixa de 

pH 8,2 - 10.,5). 

0 , 0 1 % - Purga (_enziraa p r o t e o l T t i c a 10.000 und.) 

Rodar 40' 

Layar 

Escorrer 

Pique 1: 

10.0% - H 2 0 temperatura ambiente 

7,0% - Cloreto de sodio (_69Be)_ 

Rodar 10' 

1,0% - acido sulfuri coC=di luTdo 1:20. a 90% concentracao) 

Rodar 60.' 

0,5% - acido formi co (_di lufdo 1:10 a 95% concentragao) 

Rodar 6 0 ' 

Corte amarelo (.indicador yerde de brorao cresol faiaa de pH = 

2,5 - 5,5). 

pH = 2,5 - 3,0. (.ideal para iniciar-o curtimento) 

Curtimento: (_banho do pTquel). 

8,0% - sal de cromo (.oxido de cromo triyalente 25% de pureza -

basi ci dade - 3 3 % ) . , 
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K - 2 horas 

Corte araarelo (indicador de b r o m o - c r e s o l ) 

1,5% - b i c a r b o n a t o de sodio (.diluido 1:20. 9-8% con centragao) 

Rodar 6 horas 

pH - 3,8 u 4,0 (ideal para final de curtimento) 

Deixar no banh.o durante a noite 

teste de retragao (jferyura) 

Lavar 

E s c o r r e r , d e s c a r r e g a r 

cavaletar 
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CONCLUSAO 

Esperaraos que nosso trabalho yenha agradar a todos 

que por conseguinte venha a tomar conheci-raento d e s t e , p o i s , 

o mesmo for e l a b o r a d o euidadosaraente, onde todos os obsta 

culos foram analisados para que se tornasse possTvel a ira 

plantacao deste curtunie. P o r t a n t o , concluTraos que este e 

.viavel e teraos a plena certeza de que podera ser implanta-

do sera prob.le.raas, tendo todas as condicoes para grandes 

possihilidades de s u c e s s o . 

http://prob.le.raas
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